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(54) Verfahren zur Herstellung eines Verbundteiles 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Verbundteiles (10) aus zumindest einer 
Buchse (12) und einer Scheibe (14). Am AuBenumfang 
(16) der Buchse (12) wird eine AuBenverzahnung (18) 
spannlos eingefomnt, wobel glelchzeitig die Buchse (12) 
radial aufgeweitetwird. An einem Loch (22) der Scheibe 
(14) wird eine Innenverzahnung (20) ausgebildet, wel- 



che urn einen Betrag x kleiner als die AuBenverzahnung 
(18) der Buchse (12) ist. Die Scheibe (14) wird nnit ihrer 
Innenverzahnung (20) auf die AuBenverzahnung (18) 
der Buchse (1 2) axial aufgepresst, wobei sich die Buch- 
se (12) urn den Betrag x definiert radial verengt. Hier- 
durch wird eine einfache und auch unter hohen Bean- 
spruchungen stabile Verbindung zwischen den beiden 
Teilen en-eicht. 
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. Beschrelbung 

[00011 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Verbundteiles aus zumindest einer Buchse 
und einer Scheibe. Weiterhin betrifft die Erfindung ein 
solcties Verbundteil gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 15. 

[0002] Derartige Verbundteile, wetche aus einer 
Scheibe und einer als Nabe daran angebracliten Bucli- 
se bestehen, werden in vielfaltiger Weise eingesetzt, 
insbesondere in der Kraftfahrzeugtechnik. Scheiben mit 
buchsenfomnigen Naben konnnnen beispielsweise bei 
Getrieben. Kupplungen und anderen Komponenten 
zum Einsatz, bei welclien eine Scheibe auf einer Welle 
Oder Achse gelagert werden nnuss. 
[0003] Fur bestlmmte Falle ist es gewunscht, die 
Scheibe und die Nabenbuchse separat zu fertigen und 
anschlie3end miteinander zu verbinden. Dies kann et- 
wa dann sinnvoll sein, wenn die Buchse als eine Gleit- 
buchse aus einem dafur geeigneten Material gefertlgt 
werden muss, wahrend die Scheibe etwa aus einem 
verschleiBfesten IVIaterial sein soil. 
[0004] Es ist bekannt, derartige Verbundteile durch 
SchweiBen herzustellen. Allerdings ist das SchweiBen 
nur auf bestimmte Materialkombinationen anwendbar. 
Zudem kann das SchweiBen zu erheblichen thermi- 
schen Spannungen und damit zu Verzug in dem Werk- 
stuckgefuge fuhren. Bei einer hohen IVIaBhaltigkeit ist 
es daher erforderlich, SchweiBteile einer aufwandigen 
Nachbearbeitung zu unterziehen. 
[0005] Welter ist es bekannt, die Scheibe auf der 
Buchse durch losbare Befestigungsmittel, beispielswei- 
se Wellenmuttern oder Sprengringe zu befestigen. Die- 
se Befestigungsmittel sind ebenfalls aufwandig, da sie 
einer spanabhebenden Bearbeitung zum Einbringen ei- 
nes Gewindes bzw. zum Einbringen einer Nut bedurfen. 
Zudem besteht die Gefahr bei dynamischen Wechsel- 
beanspruchungen, dass sich derartige Befestigungs- 
mittel uber einen langeren Zeitraum lockern und losen. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verbundteil sowie ein Verfahren zum Herstellen eines 
Verbundteiles anzugeben, welches einerseits beson- 
ders stabil und andererseits einfach und zugleich fomn- 
genau herstellbar ist. 

[0007] Hinsichtlich der Herstellung des VeriDundteiles 
wird die Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 gelost. Der weitere Tell der Aufga- 
be wird durch ein Veriaundteil mit den Merkmalen des 
Anspmchs 15 gelost. Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den jeweils abhangigen Anspruchen angegeben. 
[0008] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Her- 
stellen eines Verbundteiles aus zumindest einer Buchse 
und einer Scheibe ist dadurch gekennzeichnet, dass am 
AuBenumfang der Buchse eine AuBenverzahnung 
spanlos eingeformt und gleichzeitig dabei die Buchse 
radial aufgeweitet wird, dass ein Loch In der Scheibe 
mit einer Innenverzahnung ausgebildet wird, welche um 
einen definierten Betrag x kleiner als die AuBenverzah- 



nung der Buchse ist, und dass die Scheibe mit ihrer In- 
nenverzahnung auf der AuBenverzahnung der Buchse 
axial aufgepresst wird und dabei die Buchse definiert 
radial verengt wird. Vorzugsweise entspricht die defi- 

5 nierte radiate Verengung dem definierten Betrag x. 
[0009] Ein Grundgedanke der Erfindung liegt darin, in 
den AuBenumfang einer hulsenformigen Buchse derart 
eine AuBenverzahnung spannlos einzuformen, dass die 
Buchse dabei radial aufgeweitet wird. Auf diese AuBen- 

10 verzahnung wird dann die gelochte Scheibe mit einer 
entsprechenden Innenverzahnung derart aufgebracht, 
dass die zunachst radial aufgeweitete Buchse wieder 
definiert radial verengt wird. Hierdurch wird zum einen 
erreicht, dass die Scheibe mit einer radialen Vorspan- 

15 nung an der Scheibe befestigt Ist. Somit konnen mecha- 
nische oder thermische Wechselbeanspruchungen an 
der Scheibe, welche zu einer Aufweitung der Scheibe 
fuhren, aufgefangen und kompensiert werden. Es ist so 
auch unter extremen Betriebsbedlngungen des Ver- 

20 bundteiles eine zuveriassige drehfeste, splelfreie Ver- 
bindung zwischen der Scheibe und der Buchse sicher- 
gestellt. Das radiale Aufweiten und das anschlieBende 
radiale Verengen tragt maBgeblich zu dieser hervorra- 
genden Vorspannung der Fugeverbindung bei. 

25 [001 0] Zum anderen sind sowohl das radiale Aufwei- 
ten als auch das radiale Verengen durch Aufpressen der 
Scheibe fertigungstechnisch sehr gut reproduzierbar. 
Durch das abschlieBende Aufpressen der gelochten 
Scheibe mit Innenverzahnung kann mit hoher MaBhal- 

30 tigkeit der Innendurchmesser der Buchse eingestellt 
werden. Dies ist gerade dann vorteilhaft, wenn die 
Buchse zur Verbindung mit einer Welle Oder Achse vor- 
gesehen ist. 

[0011] Nach der Erfindung Ist es besonders vorteil- 
35 haft, dass die Buchse beim Einformen der AuBenver- 
zahnung um den definierten Betrag x aufgeweitet wird. 
Der Betrag der Aufweitung entspricht damit dem Betrag, 
um welchen beim axlalen Aufpressen der Scheibe die 
Buchse radial verengt wird. Die Buchse kann daher von 
40 vorn herein mit den MaBen gefertlgt werden, welche 
auch das EndmaB der Buchse in dem Verbundbauteil 
sind. 

[0012] Welter ist es erfindungsgemaB, dass an der In- 
nenseite der Buchse ein Innenprofil ausgebildet, Insbe- 
45 sondere spannlos eingeformt wird. Hierdurch kann die 
Fomnenvielfalt und der Einsatzzweck des Verbundteiles 
erweitert werden. 

[0013] Bevorzugt ist es dabei, dass das Innenprofil 
der Buchse als ein Vielkellwellenprofil oder eine andere 

50 Verzahnung ausgeformt wird. Insbesondere ein 
Vielkellwellenprofil ist fur eine drehfeste Verbindung der 
Buchse mit einer Welle oder Achse geelgnet. 
[001 4] Eine sehr gute Reproduzieriaarkeit der Aufwei- 
tung der Buchse wird erfindungsgemaB dadurch er- 

55 reicht, dass die AuBenverzahnung der Buchse als eine 
KeriDverzahnung elngefonnt wird. Die Kerbverzahnung 
hat den weiteren Vortell, dass aufgrund der relativ ge- 
ringen Zahnhohe bei einem Fertigen der Innenverzah- 



3 



EP 1 302 274 A2 



4 



nung der Scheibe nur wenig Material abgetragen wer- 
den muss. 

[0015] Zum Erreichen einer besonders hohen 
MaBhaltlgkeitbeim Vorsehen eines Innenproflles an der 
Buchse ist es erflndungsgemaB, dass die Zahnezahi 
der AuRenverzahnung der Buchse mindestens doppelt 
so groB ist wie die Zahnezahi der Verzahnung des In- 
nenproflles der Buchse. 

[0016] Der Einsatzzweck des herzustellenden Ver- 
bundbauteiles wird erfindungsgema(3 dadurch verbes- 
sert, dass zum lelchteren Auffadein der Buchse auf eine 
Achse Oder Welle die Zahne des Innenprofiles der 
Buchse stirnseitig mit einer Anschragung ausgebildet 
werden. 

[0017] Zur Vereinfachung des Fugevorganges Schei- 
be/Buchse ist es erfindungsgemafB, dass die Zahne der 
AuRenverzahnung der Buchse beim Einrollen ange- 
schragt werden. 

[001 8] Fiir die Herstellung des Innenprofiles ist es aus 
fertlgungstechnischer Sicht vorteilhaft, dass das Innen- 
profil der Buchse nach einem Vorlauf-Druckwalzverfah- 
ren Oder einem Gegenlauf-Druckwalzverfahren herge- 
stellt wird. Diese Druckwalzverfahren konnen auf der- 
selben l\^aschine und in derselben Einspannung wie 
das Einrollen der AuRenverzahnung durchgefuhrt wer- 
den, was eine weitere Vereinfachung und Kostenredu- 
zlerung bedeutet. 

[0019] Eine weitere Verbesserung wird nach der Er- 
findung dadurch erreicht, dass fur das Gegenlauf- 
Druckwalzverfahren eine rohrformige VorformohneAxl- 
alanschlag verwendet wird und dass fiir das Vorlauf- 
Drtjckwalzverfahren ein erforderlicher Anschlag in einer 
ersten Umfomioperatlon in derselben Aufspannung an- 
geformt wird, in der auch der Driickwalzvorgang zum 
Anformen des Innenprofiles erfolgt. 
[0020] Nach der Erfindung ist es besonders wirt- 
schaftlich, dass das Innenprofil und die AuBenverzah- 
nung der Buchse in einer Aufspannung geformt werden, 
[0021] Zudem ist es erfindungsgemaB, dass die Au- 
Benverzahnung durch Einrollen mit einem entspre- 
chend verzahnten Werkzeug mit radlaler Zustellung er- 
folgt, so dass die Stirnseiten der eingepragten Zahnluk- 
ken einen einseitlgen, formschlussigen Anschlag fiir die 
Scheibe bilden. Das verzahnte Werkzeug hat dabei ra- 
dial verlaufende Flanken, so dass der einseitige An- 
schlag fur die Scheibe zwischen den anzufonnenden 
Zahnen eine radial verlaufende Anschlagsflache bildet. 
Gegen diese Anschlagsflache kann die Scheibe axial 
gespannt werden. 

[0022] Mit der Erfindung ist es welter vorgesehen, 
dass durch Druckwalzen ein Innenprofil erzeugt wird, 
dessen MaBe dem gefordeten Endprofil entsprechen 
und dass beim anschlieBenden Anformen der AuRen- 
verzahnung eine Aufweitung erzeugt wird, wodurch sich 
das Innenprofil um eine GroBe 5x vergroBert, und dass 
die AuBenverzahnung der Buchse um dieselbe GroBe 
5x groBer geformt wird als eine AuBenverzahnung, die 
zur Innenverzahnung der Scheibe ein Null-Spiel besitzt. 



Es kann so eine definierte radiale Vorspannung der 
Scheibe auf der Buchse erreicht werden, Insgesamt 
wird so eine kraft- und formschlussige Verblndung zwi- 
schen Buchse und Scheibe erreicht. 

5 [0023] Zur axlalen Lagesicherung der mit Presssitz 
auf die Buchse aufgebrachten Scheibe konnen her- 
kommliche SIcherungs- oder Befestigungsmlttel. wie 
Sprengringe Oder Wellenmuttem, eingesetzt werden. 
Eine besonders zuverlassige und zugleich kostengun- 

10 stig herzustellende Lagesicherung Ist nach der Erfin- 
dung dadurch moglich, dass zur axialen Fixierung der 
Scheibe auf der Buchse die Scheibe auf ihrer einen Sei- 
te gegen einen ausgebildeten Anschlag gedruckt wird 
und dass auf der anderen Seite der Scheibe die AuBen- 

15 verzahnung gegen die Scheibe gefomnt wird. HIerbei 
kann die AuBenverzahnung auf der Buchse durch einen 
Driickwalzschritt spanlos umgefonnt und gegen die 
Stirnseite der Scheibe gedruckt werden. Die Scheibe 
wird sozusagen auf der Buchse verstemmt, Es wird so 

20 eine kostengunstige und stabile axiale Lagefixierung 
der Scheibe auf der Buchse emnoglicht. 
[0024] Ausgehend von einem gattungsgemaBen Ver- 
bundteil aus zumindest einer Buchse und einer Schei- 
be, wobei die Buchse an ihrer Innenselte ein definiertes 

25 Innenprofil und an Ihrer AuBenselte eine AuBenverzah- 
nung aufweist, uber welche die Scheibe mit einer ent- 
sprechenden Innenverzahnung durch Fugen verbun- 
den ist, ist die Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass 
die Scheibe auf die Buchse spielfrei und mit einer radla- 

30 len Vorspannung gefugt ist, wobei das Innenprofil der 
Buchse vor dem Fiigen mit einem EndmaB ausgebildet 
ist, in die Buchse eine AuBenverzahnung eingefomrit 
und dabei die Buchse einschlleBlich des Innenproflles 
um einen definierten Betrag aufgeweitet ist und die ra- 

35 diale Vonspan nung durch axiales Aufpressen der Schei- 
be eingestellt Ist, deren Innenverzahnung um den defi- 
nierten Betrag x kleiner als die eingeformte AuBenver- 
zahnung ausgebildet ist. Mit diesem erfindungsgema- 
Ben Verbundteil konnen die zuvor beschriebenen Vor- 

40 telle erreicht werden. Die Scheibe und die Buchse kon- 
nen aus unterschiedlichem Material gefertigt sein. Ins- 
besondere kann die Buchse zum Bilden einer Glelt- 
buchse aus Bronze oder einem anderen Material mit 
guten Gleiteigenschaften bestehen. 

45 [0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispieles welter erlautert, 
welches schematisch in den beigeftigten Zeichungen 
dargestellt Ist. In den Zelchnungen zeigen: 

50 Fig. 1 einen teilweisen Langsschnitt durch ein erfln- 
dungsgemaBes Verbundteil und 

Fig. 2 einen teilweisen Querschnitlansicht des Ver- 
bundteiies von Fig. 1 . 

55 

[0026] Mit Bezug auf die FIguren 1 und 2 wird der Auf- 
bau und die Herstellung eines erfindungsgemaBen Ver- 
bundteiles 10 aus einer Buchse 12 und einer axial auf- 
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gepressten Schelbe 14 eriautert. Vor dem Aufpressen 
der Scheibe 14 wird die Buchse 12 durch Druckwalzen 
an ihrer Innenseite 17 mit einem Innenprofil 24 verse- 
hen. Dieses ist zunn Bilden einer drehfesten, aber axial 
verscliiebbaren Verbindung zu einer nicht dargestellten 
Achse als ein Vielkeilwellenprofi! ausgeformt. Die Biich- 
se 12 erhalt dabei eine Form, welche bereits dem ge- 
wunschten EndmaB der Buchse 12 als Bestandteil des 
Verbundteiles 10 entsprlcht. 

[0027] Anschlie3end wird an dem AuBenumfang 16 
der Buchse 12 spanlos eine AuBenverzahnung 1 8 ein- 
gerollt. Die AuBenverzahnung 18 ist dabei als eine 
Kerbverzahnung ausgebildet, deren Zahnezahl etwa 
dem Vierfachen der zahnformigen Erhebungen des 
Vielkeilwellenprofiles auf der Innenseite 17 der Buchse 
12 entspricht. Die Kerbverzahnung wird dabei auf einer 
Drtickwalzmaschine derart ausgeformt, dass der Au- 
Bendurchmesser der Buchse 12 um einen definierten 
Betrag x radial erweitert wird. Das Einformen der Kerb- 
verzahnung sowie das gleichzeitige radiale Enweitern 
der Buchse 12 Ist auf modernen Druckwalzmaschinen 
derart ausfuhrbar, dass das MaB der radialen Erweite- 
rung mit hoher Prazision reproduzierbar ist. 
[0028] Die AuBenverzahnung 18 wird am AuBenum- 
fang 16 der Buchse 12 lediglich an einem Teilbereich 
ausgeformt, so dass an einem Ende ein axialer An- 
schlag 30 ausgeformt wird, dessen radial gerichtete 
Stimflache die Zahnlucken 28 in der ausgefomten Au- 
Benverzahnung 1 8 begrenzt. Der dem Anschlag 30 ge- 
genuberliegende Endbereich 36 ist an dem AuBenum- 
fang 1 6 der Buchse 1 2 derart abgesetzt und radial vor- 
stehend, dass die Scheibe 1 4 axial bis zu dem Anschlag 
30 aufschiebbar ist. 

[0029] Hierfur weist die Scheibe 1 4 ein mittleres Loch 
22 auf, an dessen Umfang eine Innenverzahnung 20 
korrespondierend zu der AuBenverzahnung 18 der 
Buchse 12 ausgebildet ist. Der Innendurchmesser des 
Loches 22 mit der Innenverzahnung 20 ist um den de- 
finierten Betrag x kleiner ausgeformt als die AuBenver- 
zahnung 18 der radial erweiterten Bijchse 12. 
[0030] Durch das axiale Aufpressen der Scheibe 14 
auf die AuBenverzahnung 1 8 der Buchse 12 wird diese 
wieder radial auf das UrsprungsmaB um den Betrag x 
verengt. Das Innenprofil 24 an der Innenseite 17 der 
Buchse 1 2 folgt dabei dieser radialen Verengung. Durch 
das radiale Erweitern und anschlleBende wieder radiale 
Verengen um eInen definierten Betrag x kann ein Ver- 
bundteil 10 mit einem EndmaB mit engen Toleranzen 
des Innenprofils 24 hergestellt werden. Gleichzeltig er- 
folgt eine radiale Vorspannung der Scheibe 14 auf der 
Buchse 12. Selbst eine groBere thermische Dehnung 
der Scheibe 1 4, welche beispielsweise bel dem Einsatz 
als eine Bremsscheibe auftreten kann, fiihrt somit nicht 
zu einer Lockerung der FugeveriDindung, da die radiale 
Vorspannung durch die erzeugte groBere Dehnbarkeit 
der Buchse 12 einer temperaturbedingten Aufweitung 
der Scheibe 14 folgen kann. 

[0031] Zur axialen Lagesicherung der Scheibe 14 auf 



der Buchse 12 wird die Scheibe 14 mit ihrer Anschlag- 
seite 32 bis zur Aniage an dem Anschlag 30 aufge- 
presst. AnschlieBend wird in der Zone Z der Endbereich 
36 der AuBenverzahnung 18 durch radiales und axiales 

5 Zustellen einer nicht dargestellten Druckwalze gegen 
eine sogenannte Verstemmseite 34 der Scheibe 14 ge- 
druckt. Auf diese Weise kann die Scheibe 14 auch in 
axialer Richtung form- und/oder kraftschlussig auf der 
Buchse 12 fixiert werden. Zum lelchteren Aufschieben 

10 der Buchse 12, welche als eine Gleithulse aus einem 
entprechendem gleitfahigen Material gefertigt sein 
kann, sind Anschragungen 26 an dem Innenprofil 24 
vorgesehen. 

15 

PatentansprUche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Verbundteiles (1 0) 
aus zumindest einer Buchse (1 2) und einer Scheibe 

20 (14), 

dadurch gekennzelchnet, 

dass am AuBenumfang (16) der Buchse (12) 
eine AuBenverzahnung (18) spannlos einge- 
25 formt und gleichzeltig dabei die Buchse (1 2) ra- 

dial aufgeweitet wird, 

dass ein Loch (22) in der Scheibe (1 4) mit einer 
Innenverzahnung (20) ausgebildet wird, wel- 
che um einen Betrag x kleiner als die AuBen- 
30 verzahnung (18) der Buchse (12) ist, und 

dass die Scheibe (14) mit ihrer Innenverzah- 
nung (20) auf die AuBenverzahnung (18) der 
Buchse (12) axial aufgepresst wird und dabei 
die Buchse (12) definiert radial verengt wird. 

35 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Buchse (12) beim Einfomnen der AuBen- 
verzahnung (18) um den definierten Betrag x auf- 
40 geweitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass an der Innenseite (1 7) der Buchse (1 2) ein In- 
nenprofil (24) ausgebildet, insbesondere spanlos 
eingefomrit wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzelchnet, 

50 dass das Innenprofil (24) der Buchse (12) als ein 
Vielkeilwellenprofil oder eine andere Verzahnung 
ausgefomit wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
55 dadurch gekennzelchnet, 

dass die AuBenverzahnung (18) der Buchse (12) 
als eine Kerbverzahnung eingeformt wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zahnezahl der AuBenverzahnung (1 8) der 
Buchse (12) mindestens doppelt so groB ist wie die 
Zahnezahl der Verzahnung des Innenprofiles (24) 
der Buchse (12). 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum lelchteren Auffadeln der Buchse (1 2) auf 
eine Achse oder Welle die Zahne des Innenprofiles 
(24) der Buchse (12) stirnseitig mit einer Anschra- 
gung (26) ausgebildet werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zahne der AuBenverzahnung (18) der 
Buchse (12) beim Einrollen angeschragt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Innenprofil (24) der Buchse (12) nach ei- 
nem Vorlauf-Druckwalzverfahren oder einem Ge- 
genlauf-Driickwalzverfahren hergestellt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fiir das Gegenlauf-Druckwalzverfahren eine 

rohrformige Vorform ohne Axialanschlag verwendet 
wird und dass fiir das Vorlauf-Druckwalzverfahren 
ein erforderlicher Anschlag in einer ersten Umform- 
operation in derselben Aufspannung angeformt 
wird, in der auch der Driickwalzvorgang fiir die An- 
fomnung des Innenprofiles (24) erfolgt. 

11 . Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Innenprofil (24) und die AuBenverzah- 
nung (1 8) der Buchse (12) in einer Aufspannung ge- 
formt werden. 



zahnung (18) der Buchse (12) um dieselbe GroBe 
5x groBer gefomit wird als eine AuBenverzahnung, 
die zu Innenverzahnung (20) derScheibe (14) Null- 
Spiel sitzt. 

5 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
dasszuraxialen Fixierung der Scheibe (14) auf der 
Buchse (12) die Scheibe (14) auf Ihrer einen Seite 

10 (32) gegen einen ausgebildeten Anschlag (30) ge- 
driickt wird und 

dass auf der anderen Seite (34) der Scheibe (14) 
die AuBenverzahnung (18) gegen die Scheibe (14) 
geformt wird. 

15 

15. Verbundteil, insbesondere hergestellt nach einem 
der Anspruche 1 bis 1 4, aus zumindest einer Buch- 
se (12) und einer Scheibe (14), wobei die Buchse 
(12) an ihrer Innenseite (17) ein definiertes Innen- 

20 profil (24) und an ihrem AuBenumfang (1 6) eine Au- 
Benverzahnung (18) aufweist, uber welche die 
Scheibe (14) mit einer entprechenden Innenver- 
zahnung (20) durch Fiigen verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 

dass die Scheibe (14) auf die Buchse (12) 
spielfrei und mit einer radialen Vorspannung 
gefugt ist, wobei 

das Innenprofil (24) der Buchse (12) vor dem 
30 Fiigen mit einem EndmaB ausgebildet ist, 

in die Buchse (1 2) eine AuBenverzahnung (1 8) 
eingeformt und dabei die Buchse (12) ein- 
schlieBlich des Innesprofiles (24) um einen de- 
finierten Betrag x aufgeweitet ist und 
35 - die radiale Vorspannung durch axiales Auf- 
pressen der Scheibe (14) eingestellt ist, deren 
Innenverzahnung (20) um den definierten 
Begtrag x kleinerals die eingefomte AuBenver- 
zahnung (18) ausgebildet Ist. 

40 



12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die AuBenverzahnung (1 8) durch Einrollen mit 
einem entsprechend verzahnten Werkzeug mit ra- ^5 
dialer Zustellung erfolgt, so dass die Stirnseiten der 
eingepragten Zahnlucken (28) einen einseitigen, 
formschlusslgen Anschlag (30) fur die Scheibe (1 4) 
bilden. 
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13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass durch Druckwalzen ein Innenprofil (24) er- 
zeugt wird, dessen MaBe einem gefomten Endprofll 
entsprechen, dass beim anschlieBenden Anfonnen 55 
der AuBenverzahnung (18) eine Aufweitung er- 
zeugt wird, wodurch sich das Innenprofil (24) um 
eine GroBe 6x vergrossert, und dass die AuBenver- 
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